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PrOfungsentrag gem. f 44 PatG 1st gesteltt 
@ Vorrichtung zur Bildinspektion 

(§) Die Erflndung betrlfft eine Vorrichtung zur Bildlnspaktion 
dee Druckblldes alnn Produkts einer Druckmaachine. Es itt 
vorgesehen, ds8 die Vorrichtung eine B(lderfa8sungaelnrieh- 
tung aufwelrt, dia )«t-Blldditan (1st) vom Produkt liefert, 
weteha mftteta alner Vergfeictoschaltung (1) mft Soll-Bilddo- 
tan (Soil) eines fehlerfreien Sujets varglichan warden, wobei 
aine vorwfihlbare EinteJiung das Druckbiida in Inapektions- 
flftohen (13) erfolgt und beim Auftretan elnes von der 
Verglelchwcheftung (1) erkannten Fehlera die zugehoXge 
Inepektionsflache (13) gakennzeichnet wird. 
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Beschreibung Breitenintcrvali entlang der X-Achse und erstes Hdhen- 

intervall entlang der Y-Achse mithin das links unten 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bildin- iiegende Feld des Druckbogens. Mit (32, 22) ist dement- 

spektion des Druckbildes eines Produkts einer Druck- sprechend das rechts oben Iiegende Inspektionsfeld des 

maschinc 5 Druckbildes eines Druckbogens gekennzeichnet 

Vorrichtungen der eingangs genannten Art dienen Vorzugsweise ist jeder Adresse der Inspektionsfia- 

dazu, insbesondere im inline-Betrieb Bildfehler des mit- chen mindestens eine Speicherzelle eines Speichers zu- 

tels einer Druckmaschine erstellten Druckbildes eines geordnet, wobei in die Speicherzelle ein Wert einge- 

Produkts zu erkennen. schrieben wird, der dem Inspektionsergebnis der zuge- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vor- io hdrigen Inspektionsflache entspricht So ist es beispieis- 

ricbtung zur Bildinspektion anzugeben, die bei einfa- weise moglich, den Wert "0" in die Speicherzelle einzu- 

chem Aufwand in der Lage ist, Fehler im Druckbild schreiben, wenn die zugehorige Inspektionsflache feh- 

innerhalbkurzesterZeitzulokaiisieren. lerfrei ist, das heiBt die mit den Soll-Bilddaten eines 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst fehlerfreien Sujets verglichenen Ist-Bilddaten haben 

daB die Vorrichtung eine Bilderfassungseinrichtung auf- t5 teme Abweichung erbracht, beziehungsweise lediglich 

weist, die Ist-Bilddaten vom Produkt liefert, welche mit- Abweichungen innerhalb einer zulfissigen Toleranz- 

tels einer Vergleichsschaltung mit Soll-Bilddaten eines schwelle aufgezeigt, so daB von einer Fehlerfreiheit aus- 

fehlerfreien Sujets verglichen werden, wobei eine vor- zugehen ist Liegt in einer oder mehreren Inspektions- 

wahlbare Eintetlung des Druckbildes in Inspektionsfia- flachen mindestens ein Fehler vor, der bei dem Soll-Ist- 

chen erfolgt und beim Auftreten eines von der Ver- 20 Vergleich aufgrund des Oberschreitens der Toleranz- 

gleichsschaltung erkannten Fehlers die zugehorige In- schwelle erkannt wurde, so wird in die dieser Inspek- 

spektionsflache gekennzeichnet wird Diese erflndungs- tionsfiache zugeordneten Speicherzelle des Speichers 

gemafle Ausgestaltung erlaubt somit die Fehlerlokalisa- der Wert T eingeschrieben, der somit einen Fehler 

don mittels der gekennzeichneten Inspektionsflache, die kennzeichnet Der Speicher kann somit sehr einf ach auf ■ 

ein eindeutiges Teilbild des Gesamtdruckbildes dar- 25 gebaut sein, da er lediglich eine Anzahl an Speicherzel- 

rteLSt, wobei das Gesamtdruckbild mittels eicer Vielzahl len aufweisea muBrdie der Anzahl der Inspektionsfia^ 

von Inspektionsflachen vollstandig und Qberlappungs- chen entspricht 

frei abgedeckt ist Es wird somit nicht lediglich auf einen Die Gr6Be der Inspektionsflachen kann selbstver- 

Fehler im Druckbild aufmerksam gemacht und der zu- standlich von Druckauftrag zu Druckauftrag vorgege- 

gehorige Bogen zum Beispiel mittels einer Makulatur- 30 ben werden oder sogar wahrend eines Druckauftrags 

weiche der Druckmaschine ausgesondert, sondern es verandert werden, Je groBer die Anzahl der Inspek- 

erfolgt eine konkrete Fehlerlokalisation, das heiBt es tionsfiachen, urn so feiner ist das Raster der Fehlerer- 

wird das Gebiet (Inspektionsflache) gekennzeichnet, in kennung. Die Rasterausbildung kann vorzugsweise su- 

dem sich der Fehler befindet Auf diese Art und Weise jetabhangig vorgenommen werden, das heiBt ein Qber- 

ist der Fehlerort sehr schnell aufflndbar, wobei die 35 sichtliches Druckbild verlangt keine Feinrasterung, son- 

Kennzeichnung mittels der Inspektionsflache gegen- dern ist auch mittels eines groben Rasters von Inspek- 

flber einer hochgenauen Koordinatenangabe des kon- tionsfiachen einwandf rei hinsichtlich einer Fehiererken- 

kreten Fehlerortes den Vorteil hat, daB ein wesentlich nung erfaBbar. Unabersichtliche Sujets sollten eher mit 

geringerer Aufwand zur Erstellung der Vorrichtung be- einem engen Raster belegt werden. 

trieben werden muB; gleichwohl jedoch eine sehr gute 40 Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung 

Fehlerorterkennung aufgrund schnell erfafibarer Kenn- wird zur Bildung der Inspektionsflachen die das Druck- 

zeichnung besteht bild darstellenden Bildpunkte in X- und Y-Koordinaten- 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung kann vorge- richtung durch die vorgegebene Anzahl der Bildpunkte 

sehen sein, daB die Inspektionsflachen jeweils quadrati- pro Inspektionsflache in X- und Y- Richtung dividiert 

schen oder rechteckigen GrundriB aufweisen. Vorzugs- 45 Das gesamte Druckbild setzt sich aus einer Vielzahl von 

weise sind die Inspektionsflachen nach Art eines Rasters Bildpunkten zusammen, die in X- und in Y-Richtung 

Qber die Flache des Druckbilds verteilt angeordnet, wo- verteilt angeordnet sind Dieser Bildpunkt-Struktur ist 

bei entsprechende X- und Y-Koordinaten bezQglich des das gedachte Raster der Inspektionsflachen Oberlagert, 

vorzugsweise kartesischen Koordinatenrasters beste- wobei innerhalb einer Inspektionsflache eine bestimmte 

hen. 50 Anzahl von Bildpunkten in X-Richtung und eine ent- 

Bevorzugt ist die Breite(X-Koordinate) jeder Inspek- sprechende Anzahl in Y-Richtung liegt Wird die Ge- 

tionsflache ebenso groB wie die jeweilige Zonenbreite samtzahl der Bildpunkte beispielsweise der X-Koordi- 

von Farbzonen eines Farbwerks der Druckmaschine. nate durch die Anzahl der Bildpunkte in X-Koordina- 

Dabei ist es vorteilhaft wenn die Hdhe (Y-Koordinate) tenrichtung einer Inspektionsflache dividiert, das heiBt, 

jeder Inspektionsflache eben so grofl wie die jeweilige 55 erfolgt ein ganzzahliges Teilen, so ist damit die Anzahl 

Zonenbreite der Farbzonen des Farbwerks der Druck- der sich entlang der X-Koordinatenrichtung befindli- 

maschine ist liegt beispielsweise ein Druckbogen im chen Inspektionsflachen festgelegt Eine entsprechende 

102-er Format mit einer Zoneneinteilung von 32£ mm Bestimmung der Anzahl der Teilungen in Y-Richtung ist 

vor, so ist die Gesamtflache in 32 x 22 quadratische dadurch gegeben, daB die gesamte Anzahl der Bfld- 

Inspektionsflachen unterteilt (X- Coordinate; Y-Koordi- 60 punkte in Y-Richtung dividiert wird durch die Anzahl 

nate). der Bildpunkte in Y-Richtung innerhalb einer Inspek- 

Vorteilhaft ist es, wenn den Inspektionsflachen Adres- tionsfiache. 

sen zugeordnet sind Aufgrund der Adressen kann die Vorteilhaft ist es, wenn die Adresse einer von einem 

jeweilige Inspektionsflache eindeutig bestimmt werden. Fehler oder mehreren Fehlera betroffenen Inspektions- 

Vorzugsweise sind die Adressen zunachst durch einen 69 flache mittels einer Ortungsschaltung ermittelt wird, die 

Wert auf der X-Koordinate und dann (zum Beispiel die Bildpunktkoordinaten (X, Y) des Fehlerorts modulo 

durch ein Komma abgetrennt) durch einen Wert auf der der Bildpunktzahl der Breite und der H6he einer In- 

Y-Koordinate gekennzeichnet So bedeutet: (1, 1) erstes spektionsflache rechnet Auf diese Art und Weise kann 
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sefar einfach die betroffene Inspektionsflache ausgewie- 
sen werden. Hierzu folgendes Beispiel, wobei die ange- 
gebenen Zahlen nicht praxisgerecht sind, jedoch derart 
gewfthlt wurden, daB grOBtrndgliche Oberschaubarkeit 
besteht: Die Gesamtzahl der Bildpunkte des Druckbilds 
in X-Richtung betragt 500 mit einer Breite der Inspek- 
tionsflachen von jeweils 50 Bildpunkten. In Y-Richtung 
liegen 300 Bildpunkte vor, wobei ebenfalls die Hdhe 
jeder Inspektionsflache 50 Bildpunkte uxnfaBt Mithin 
sind in X- x Y-Richtung 10 x 6 - 60 Inspektionsfla- 
chenausgebildet 

Liegt jetzt beispielsweise ein Fehler bei dem BiW- 
punkt vor, der der X-Koordinate 275 und der Y-Koordi- 
nate 125 entspricht und werden diese Bildpunktkoordi- 



10 



sprechend der Abtastung durch die Kamera in X-Koor- 
dhatenrichtung und in Y-Koordinatenrichtung zahlt 
Mit 10 ist eine Modulo-Schaltung gekennzeichnet, die 
eine Adressierung vornimmt, auf die im nachstehenden 
noch nfiher eingegangen wird Mit 11 ist ein Produkt, 
namlich ein Bogen gekennzeichnet, der ein Druckbild 12 
aufweist, das durch einen Druckvorgang mittels der 
nicht dargestellten Oruckroaschine erstellt wurde. Das 
Druckbild 12 ist in vorwahlbar groBe Inspektionsfia- 
chen 13 unterteilt, die nach Art eines Rasters mit ent- 
sprechenden X- und Y-Koordinaten angeordnet sind, 
wie dies in Fig. 2 dargestellt ist 

Wie eingangs bereits erlautert, kdnnen die Breiten 
und Hdhen (X- und Y-Richtung) der einzelnen Inspek- 



naten modulo der Bildpunktzahl der Breite und der Ho- 15 tionsflachen 13 der Zoneneinteilung von Farbzonen des 
he (jeweils 50) einer Inspektionsflache gerechnet, so er- Druckwerks beziehungsweise der Druckwerke der 
gibt sich in X-Koordinatenrichtung 275% 50-5 Rest Druckmaschine entsprechen. Beispielsweise sind in 
25 und in Y-Koordinatenrichtung 125% 50-2 Rest 25. X-Richtung 32 Inspektionsflachen und in Y-Richtung 22 
Nach Addition von 1 liegt der Fehler in der 6ten Inspek- Inspektionsflachen also insgesamt durch die reihenfor- 
tionsflache von links und zwar in der 3ten Reihe der 20 mige Anordnung 32 x 22 Inspektionsflachen vorgese- 
untereinanderliegenden Inspektionsflachenreihen; mit- hen, die das Gesamtsujet aufteilen. Das Sujet setzt sich 
hin hat diese Inspektionsflache die Adresse (63). Der aus eng aneinanderliegenden Bildpunkten in X- und 
jeweils ausgewiesen Rest von 25 ist fur die Bestimmung Y-Richtung zusammen, wobei die Anzahl der Bildpunk- 
des Fehlers mittels der Inspektionsflachen nicht von Be- te pro Inspektionsflache 13 in X-Richtung M x und in 
deutung; er keuoekhnet ; die Anzahl [ der.Badpjmkte_25_Y-Rjchtomg My. entspricht Die GesafetzeJ*! -der -BUd- 

punkte in X-Richtung entspricht dem Wert X und die 
Gesamtzahl der Bildpunkte in Y-Richtung des Sujets 
des Druckbilds 12 entspricht dem Wert Y, wobei die 
Werte X und Y von den Zahlschaltungen des Zahlers 2 
erfaBt werden. Wird nun mittels der Modulo-Schaltung 
10 die jeweils bei der Abtastung des Druckbildes 12 
erfaBte Bildpunktanzahl X beziehungsweise Y durch die 
Anzahl M x beziehungsweise M y einer Inspektionsflache 
13 dividiert, so entspricht das Ergebnis hinsichtlich des 
ganzzahligen Teilens einer Adresse in X- und Y-Rich- 
tung, die die entsprechende Inspektionsflache 13 kenn- 
zeichnet Wird die einer Tor-Schaltung 14 zugefOhrte 
Adresse einera Speicher 15 zugeleitet, wobei der Spei- 
cher 15 Speicherzellen 16 derart aufweist, daB jeder 
40 Inspektionsflache 13 eine Speicherzelie 16 zugeordnet 
ist, so wird entsprechend dem Abtastvorgang des 
Druckbildes und der damit durchlaufenen Inspektions- 
flachen-Matrix adressengemaB die entsprechende Spei- 
t cherzelle 16 angesteuert Liefert bei einer derartigen 

Bilddaten von dem Druckbild ernes Produkts einer nicht 45 Ansteuerung die Schwellenschaltung 5 am Ausgang 8 
dargesteUten Druckmaschine ermittelt Diese Ist-Bfld- ein Signal, das einen Fehler darsteUt, so wird in die 
datenerfassungerfolgtwahrend des Druckbetriebs, also entsprechende Speicherzelie 16 der Wert °T einge- 
im inline- Betrieb. Die Ist-Bilddaten werden einerseits schrieben. Ist eine Adresse aktiv, deren zugebdnge In- 
einer Vergleichsschaltung 1 und andererseits einem spektionsflache 13 keinen Fehler aufweist, so wird in die 
Zahier 2 zugefflhrt AIs weitere Eingangsgr5Be erhalt so entsprechende Speicherzelie 16 der Wert V eingetra- 
die Vergleichsschaltung 1 von einem Speicher 3 Soli- gen. Dies fQhrt insgesamt dazu, daB der Inhalt des Spei- 
Bilddaten. Die Vergleichsschaltung 1 nimmt ein SoU-Ist- chers 15 ein Abbild der Fehlerereignisse entsprechend 
Vergleich vor und stellt an ihrem Ausgang 4 bei einer der Inspektionsflachen 13 darstellt Die Bezeichnung 
Abweichung zwischen Soil- und Ist-Daten Fehlerdaten (II) des Speichers 15 in Fig. 1 bedeutet, daB dies die 
F zur VerfQgung, die einer Schwellenschaltung 5 und 55 Speicherzelie 16 ist, die - gemaB dem dargesteUten 
einer Differenz-Bilddaten-Schaltung 6 zugefOhrt wer- Beispiel - keinen Fehler aufweist, da dort der Wert "0" 
den. An die Schwellenschaltung 5 ist ferner eine Schwel- angegeben ist Die letzte Inspektionsflache 13 ist mit (32, 
lendaten-Schaltung 7 angeschlossea Oberschrehen die 22) gekennzeichnet, die in dem Ausffflirungsbeispiel 
Fehlerdaten F eine mittels der Schwellendaten-Schal- ebenfalls fehlerfrei ist, da sie den Wert "0" aufweist Eine 
tung 7 vorgebbare Schwelle, so wird ein entsprechendes go zwischen diesen beiden End-SpeicherzeDen 16 gelegene 
Signal am Ausgang 8 der Schwellenschaltung 5 ausge- Speicherzelie 16 weist — wie dargestellt — den Wert "1" 
geben. Liegt kein Fehler vor oder sind Abweichungen auf, wobei sie die Adresse (X/M* Y/M y ) besitzt, was 
vorhanden, die kleiner ais die vorgebbare Schwelle ist, somit einem aufgefunden Fehler, beispielsweise auf- 
so erfolgt keine Datenausgabe am Ausgang 8. Dieser grand eines Butzens, entspricht Der Speicher 15 stent 
Zustand ist durch den mit nein bezeichneten Ausgang 9 65 mit einem Prozessor 17 in Verbindung, der mit einem 
gekennzeichnet Monitor 18 zusammenwirkt Ferner besteht eine Ver- 

Der Zahier 2 weist einen X-Zahler und einen Y-Zah- bindung zwischen der Differenz-Bilddaten-Schaltung 6 
ler auf, der jeweils die Bildpunkte der Ist-Bilddaten ent- und dem Prozessor 17. 



jeweils gerechnet von aer entsprechenden Begrenzung 
der zugehorigen Inspektionsflache. 

SchlieBlich ist es vorteilhaft, wenn die Adresse einer 
fehlerbehafteten Inspektionsflache zur Kennzeichnung 
der zugehdrigen Inspektionsflache auf eine Anzeige, 
beispielsweise auf einen Monitor, verwendet wird. Mit- 
tels dieser Adresse laBt sich beispielsweise das auf ei- 
nem Monitor dargestellte Druckbild oder Sollbild kenn- 
zeichnen, indem die zugehdrige Inspektionsflache bei- 
spielsweise mittels eines Overlay- Rahmens gekenn- 
zeichnet wird. 

Die Erflndung wird anhand von Zeichnungen erlau- 
tert, und zwar zeigt: 

Fig. 1 ein Blockdiagramro des Aufbaus der Vorrich- 
tung zur Bildinspektion und 

Fig. 2 ein in Inspektionsflachen aufgeteiltes Sujet 

Die in Fig. 1 gezeigte Vorrichtung zur Bildinspektion 
weist eine nicht naher dargestellte Bilderfassungsein- 
richtung B auf, die als Kamera aufgebaut ist und Ist- 



DE 195 16 352 Al 



Auf dem Monitor 18 wird das von der Bilderf assungs- 
einrichtung erfaBte Druckbild des Produkts der Druck- 
maschine wiedergegeben. Mittels des Speichers IS wer- 
den dem Prozessor 17 Informationen zugeleitet, so daB 
ein erkannter Fehler auf dem Monitor 18 beispieisweise 5 
dadurch dargesteDt wird, daB seine zugehdrige Inspek- 
tionsflache 13 mittels eines Overlay-Rahmens 14 ge- 
kennzeichnet ist Das heifit also, daB diejenige Inspek- 
tionsflache 13 auf dem Monitor 18 erscheint, In der der 
Fehler liegt Sind mehrere Fehler vorhanden, so werden 10 
die entsprechenden Inspektionsflachen 13 dargestellt 
Die Overlay-Rahmenanzeige stellt lediglich eine Aus- 
fQhrungsform dar. Selbstverstandlich ist es auch mog- 
lich, andere Arten der FehlerdarsteUung zu wahlen. 

Insgesamt erfolgt somit bildpunktorientiert ein Soil- is 
Ist-Vergleich zwischen erstelltem Druckbild und einem 
fehlerfreien Soll-Bild, wobei im laufenden ProzeB jeder- 
zeit die Ortskoordinaten des entsprechend untersuchten 
Bildpunktes bekannt sind. Wird wflhrend dieses Soll-Ist- 
Vergleiches eine Abweichung festgestellt, die grdBer als 20 
eine einsteiibare Schwelle ist, so wird der zugehdrige 
Bogen als fehlerhaft gekennzeichnet Dies erfolgt unab- 
hangig davon, wieviele Bildpunkte auf dem Bogen die 
vorgegebene Schwelle uberschritten haben. Insbeson- 
dere kann vorgesehen sein, daB nach vollstandiger Mes- 2s 
sung der entsprechende Bogen zum Beispiel uber eine 
Makulaturweiche aussortiert wird. Die Adresse — der 
von dem Fehler betroffenen Inspektionsflache — ist ge- 
speichert und dient dazu, auf einfache Weise mittels 
einer Anzeige, beispieisweise eines Monitors, den Feh- 30 
lerort ausfindig zu machen. Im Speicher 15 werden die* 
jenigen Speicherzellen 16, die einer mit Fehler versehe- 
nen Inspektionsflache 13 zugeordnet sind, durch ein 
Flag gekennzeichnet, so daB der Speicherinhalt ein Ab- 
bild der Fehler des zugehdrigen Druckbildes des Druck- 35 
produkts reprasentiert Mittels einer ubergeordneten 
Schaltung, die im Ausfuhrungsbeispiel als Computer, 
namlich als Prozessor 17 gekennzeichnet ist, lassen sich 
die Adressen dafur nutzen, auf der Anzeige, beispieis- 
weise dem Monitorbild, des Soll-BUdes oder des Ist-Bil- 40 
des die betroffenen Inspektionsflachen kennzeichnen, 
die Fehler aufweisen. Eine weitere Reaktion kann darin 
bestehen, daB mittels der vorliegenden Koordinaten 
(Adressen) nur der Teil eines Differenzbildes (Soll-Ist- 
Abweichung) zum Computer beziehungsweise zum Mo- 45 
nitor transferiert wird, der Inhalte h— at, die ungleich 
Null sind, also von einem Fehler betroffen sind. Auf 
diese Art und Weise wird zwar das Ist-BOd dargestellt, 
jedoch nur bereichsweise, wodurch aufgrund dieser Da- 
tenauswahl eine beschleunigte Bearbeitung erfolgt, was 50 
vorteilhaft ist fur beispieisweise nachfolgende (Softwa- 
re-) Operationen, wie zum Beispiel eine detaillierte Feh- 
leranalyse. 

Weiterhin lassen sich Inspektionsflachen gflnstig be- 
nutzen, urn Bedienungshandlungen zu beschleunigea 55 
So kann zum Beispiel durch "Anklicken" eine Inspek- 
tionsflache auf dem am Monitor dargestellten Soil- oder 
Ist-Bild eine Aktion ausgeldst werden, wie zum Beispiel 
das Sperren dieses Bildbereichs fur die Inspektion. 

so 

Bezugszeichenliste 

1 Vergleichsschaltung 
2Zahler 

3 Speicher 65 
4Ausgang 

5 Schwellenschaltung 

6 Oifferenz-BUddaten-Schaltung 



7 Schwellendaten-Schaltung 
8Ausgang 

9 Ausgang 

10 Modulo-Schaltung 

11 Produkt (Bogen) 

12 Druckbild 

13 Inspektionsflachen 
14Tor-Schaltung 

15 Speicher 

16 Speicherzellen 

17 Prozessor 

18 Monitor 

B Bilderfassungseinrichtung 
FFehlerdaten 

Patentansprflche 

1. Vorrichtung zur Bildinspektion des Druckbildes 
eines Produkts einer Dmckmaschine, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Vorrichtung eine Bilderfas- 
sungseinrichtung aufweist, die Ist-Bilddaten (Ist) 
vom Produkt liefert, welche mittels einer Ver- 
gleichsschaltung (1) mit Soll-Bilddaten (Soil) eines 
fehlerfreien Sujets verglichen werden, wobei eine 
vorwahlbare Einteilung des Druckbildes_in Inspek: 
tionsflfichen (13) erfolgt und beim Auftreten eines 
von der Vergleichsschaltung (1) erkannten Fehlers 
die zugehdrige Inspektionsflache (13) gekennzeich- 
net wird 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Inspektionsflachen (13) jeweils 
quadra tischen oder rechteckigen GrundriB aufwei- 
sen. 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
AnsprUche, dadurch gekennzeichnet, daB die Breite 
(X-Koordinate) jeder Inspektionsflache (13) eben- 
so groB wie die jeweilige Zonenbreite von Farbzo- 
nen eines Farbwerks der Druckmaschine ist 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Hdhe 
(Y-Koordinate) jeder Inspektionsflache (13) ebenso 
groB wie die jeweilige Zonenbreite der Farbzone 
des Farbwerks der Druckmaschine ist 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB den In- 
spektionsflachen (13) Adressen zugeordnet sind. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB jeder 
Adresse der Inspektionsflachen (13) mindestens ei- 
ne Speicherzelle (16) eines Speichers (15) zugeord- 
net ist, wobei in die Speicherzelle (16) ein Wert 
eingeschrieben wird, der dem Inspektionsergebnis 
der zugehdrigen Inspektionsflache (13) entspricht 

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB zur Bil- 
dung der Inspektionsflachen (13) die das Druckbild 
darstellenden Bildpunkte (X, Y) in X- und in Y-Ko- 
ordinatenrichtung durch die vorgebbare Anzahl 
der Bildpunkte (Mx, M y ) pro Inspektionsflache (13) 
in X- und in Y-Richtung dividiert wird. 

& Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB die 
Adresse einer von einem Fehler betroffenen In- 
spektionsflache (13) mittels einer Ortungsschaltung 
ermittelt wird, die die Bildpunktkoordinaten (X, Y) 
des Fehlerorts modulo der Bildpunktzahl der Breite 
und der H6he eines Inspektionsf elds (13) rechnet 
9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
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AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
A dr esse einer fehlerbehafteten Inspektionsflache 
(13) zur Kennzeichnung der zugehdrigen Inspek- 
tionsflftche auf einer Anzeige (Monitor 18) verwen- 
detwird 5 

Hierzu 2 Seite(n) Zeicfanungen 
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